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Yerfahren zur He rpfRll , mCT vnr, SascJanj^ter] 
Pappe nnd Vorri chtun q znr D urchfnhr^,-,- dea Vprfahran , 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren nach 
Oberbegrxff des Anspruchs 1 sowie eine Vorrichtung nach Ober- 
begriff des Anspruchs 11. 

Zur Herstellung von Zuschnitten aus Pappe, hierunter 
fallen unter anderem Wellpappe und Vollpappe, bedient man 
sxch ursprunglich rechteckformiger Pappzuschnitte. Diese 
Pappzuschnitte werden durch unterschiedliche Verfahrenspara- 
raeter (z.B. Schneiden, Rillen, stanzen, Leixnen...) so vorbe- 
rextet, dag sie der Abwicklung eines zu fertigenden Kartonge- 
bxldes entsprechen, welches anschlieSend zusammengebaut wer- 
aen kann. 

Unter Kartongebilden sind einerseits Wellpappkisten, 
Faltschachteln, Aufsteller und alle ixn gewerblichen Bereich 
vergleichbaren Gegenstande aus Pappe zu verstehen, bei denen 
aus exnem Stuck Pappe von ursprunglicher Rechteckform durch 

Lr^f™^ ^ ^ S * aUCh ±n ^ uerrichtung verlauf ende 
Bearbextungslxnxen, Schnittlinien, Falzlinien, Perforations- 

Ixnxen oder ahnliches ein fertiger Zuschnitt entsteht, aus 

dem dann durch einfache Faltbewegung oder ahnliches das fer- 

txge Kartongebilde zusammengesetzt werden kann. 
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te J<Z Besona «* el t ist allerdings. da* derartige zuschnit- 
verW rt n " " LSnSSriCht ^ und ggf . . auch in Querrichtuxig 
verla™ Bearbeitungslinien Oder ahnliches aufweisen. soj 
aarn auch sogene.nnte „eitere Baarbeitung Sl i„ ien , die wader in 
Langs- noch in Querrichtung verlaufen. 

chen ! iSS k6Dnen beiSpielsweise Offnungan in dan Seitenfla- 

^oraL etofaCh schr *^-^ Schnittliniex*, 

dar Langs- und auch nicht mit dar Querrichtung des Kartor^ 
zusammenf ailt . "arcoxis 


35 


a—?™ tMP „ 1SCheS Beis >^ W«£ur sind die in den interna- 
tional anerkannten FEFco-Codes festgelegten Zuschnitte mit 

T 3 ! ^ 22? ' 3 ° 3 ' 304 ' 307 MS 309 ' 321 bis 

MS. 330.416 421 bis 429. 431.432.434, 435 bis 440. 442 bis 

cnen H'Z diS r -iBen aufier den ubli- 

San I?? 98 : *«*«**<■>«- verlaufenden Bearbeitungsl i- 

nxen Falzlmren, Schnittlinien odar ahnliches auch sclera 
Bearbeitungslinien auf, die schrSo • scLcJxe 

racht i. schrag, 3 edoch kemesfalls senOc- 

recht zur ublrchen Forderrichtung der Pappzuschnitte verlaiz- 
fan ^d dashalb nur i» stillstand des Zuschnitts g S ferti g t 
werdan konnen wenn entsprechende Bearbeitungsmodule in die 
Produktionslinie integriert sind. 

kodi^t Bearbeit ^»>°a«l e sind jedoch fur unterschiedli ch 
kodzerte Karton- und Pappzuschnitte sehr au fW endig zu wee* 
seln so da* die Erfindung sich zur Aufgabe gestellt hat. ain 
Verfahren und ein^ v™-,-: 

ito^i- ••. Vorrxchtung vorzuschlagen, die dies en 

Nachtexl vermeidet. 

» 

der A^L" TT 9ate er " ibt SlCh aUS dsn M^l an 

aer Arispruche 1 und 12. 
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Aus der Erfindung ergibt sich der Vorteil, da* ein ein- 
fach xn 3 eden ProduktionsprozeS integrierbares Bearbei tungs - 
modul bereitgestellt wird, welches, einmal program «t. 
nahezu ,eden beliebigen Pappzuschnitt veils tandig far das 
5 Endprodukt vorbereiten kann, ohne daS fur unterschiedlich *o- 
dxerte Pappzuschnitte die Notwendigkeit besteht, das jeweili- 
ge Bearbei tungsmodul auszuwechseln. 

in . D ^ Ser V ° rteil Wlrd <tadurdh errei ^t, da* die hierfur 
10 notwendxge Bearbei tungseinrichtung relativ zum jeweils zu *e- 
arbextenden Pappzuschnitt so bewegbar ist, da* der mit clem 
Dewexls passenden Werkzeug versehene zugeordnete Bearboi- 
tungskopf der Bearbei tungs einrichtung an jeder Stelle des 
Pappzuschnitts die gewunschte Bearbei tungsart beginnen, aach 
Begxnn mxt vorgegebeneru Vorschub in Bearbei tungs richtung zu 
Ende fuhren und danach durch Deaktivierung der Bearbei tungs- 
exnrxchtung beenden kann. 

Als megliche Bearbei tungsschritte koxnmen neben der Folge 
20 von Schnxttlinien, Falzlinien, Perforationslinien auch Axxf- 
brxngung von Klebstof fen oder lokales Bedrucken in Frage, ™>- 
bex dxese Aufzahlung keinesfalls vollstandig ist. 

25 H Ftir n ^ V ° rliegende E ^indung wird davon ausgegangen, 

25 da* dxe "Produktionslinie" nicht ausschlieSlich in einem e.in- 
Z1 gen werk vorliegen xnu*. Wesentlich ist die DurchfOhrung 
mehrer unterschiedlicher Produktionsschritte zeitlich nach- 
exnander, so da* die Erfindung auch als ein einziger Prod.uk- 

30 itfc " ein2igen hiSrftir eingerichteten Betr-ieb 

30 ausfuhrbar ist. Hierftir- v»rm ai** ^ 

tixerrur Jcann dxe erf xndungsgemafce Vorrichtung 

als separate stand-alone Maschine dienen. 

Die Erfindung beruht auf dem Prinzip eines Plotters oder 
exnes EDV-gesteuerten Roboterarms, der - praktisch im korxti.- 
35 . nuxerlxchen Durchlaufverfahren - jeden vorbei f ahrenden Papp- 
zuschnxtt in der vorbestimmten Weise schneidet, 
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, ° it ^ b ~*«"-"t usw. . xn denjenigen 
angefahren worden sind. «nranrstellen 


standi T.** Verfatoren selbstver- 

standlxch nur be, Bedarf etogesetzt werden, v^hrend ^ !! 
schinenmodul, welches ri-i^o^ « ^ . ena Ma ~ 

ren in, stands 1st dU ron I f T b " ta, ~»"t» durohzufab- 
cher iteJ^ , emfaches Aussohalten wahrend tibli- 

cher Herstellungszyklen mlt lediglich In Langs- und oafs 
auch in Querrichtung verlaufan^r, v. ■ SSJ 

hinder lien is t . ^erlaufenden Bearbe lt un S slinien nicht 


Sen SL^T rUn9 ^ BSarbeit ^^°P^ aer e rf indungsgema- 

eine EBV-Anlage. Dort warden vorzugsweise die Jewells JT 
schnrttsspezifischen Daten to speicner abgelegt unT ka 
bedarf sweise in das g„ru» angeiegt und konnen 

sofem ein Oder Sne ^TTT^^ inte9rie " — 
fertigt werdt soiT tiger Papp zuschnitte ge- 

das aurch 0680 "^ V ° rteil Erfin <^ "^t also darin 

^gssoStte ^ T Pr09raDral — d - Jeweiaigen Bearbe" 
i-ungsscnrxtte in der notwendicren <trtn-«rr n~ 

tungsrichtung oder Abruf en ™ ^g^nden Bearbei- 

tn • Abrufen von Daten aus einem. Speicner- *noh 

Kle ln - und Kleinstserien kostengunstig herstellbar sin! wei^ 
die entsprechenden Kustzeiten sich auf den Abruf de" sZ 
^errnbalts bescbranken. Ptt r GroGserien lieg^ die "rter^ 

tet Se^r* Hand ' ^ Uein - - a ^^nstseril m1! 
^genX^T. *" ^ *" — -* ge- 

Dabei unterscheidet sich die Erfindung ^esentli^ 
den l-i-l qi a-^^ ,-:ui ■ «i ^■ Ly wesenciicn von 

den toslang ubHohen Bearbeitungsverfanren durob die prinzip- 
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iell punktuelle Bearbeit,,™ * 

B earbeitungsr ^ Papp ZUS chni tts ^ vorgegebe _ 

allgemeinen mit der B * . ZUr ^"iohtung, die ^ 


Es ist cleshalb wesentlich f«r- 
«^ige BearfceitungseinricC «« ^ die je _ 

"ahrend der ^erfahrbewegung zur Be ^rb e i t ^^ungs^pf 
aohrutt einerx vorgegebene! ~ Pappzu " 

arst nach Errreichen der Beari^T "* ^ und 
Nach der *c t ivierung ^^f^T" 0 "'" 11 - aktivi «*>~ *•«=. 
steuerte Vor schub d er bmh--. " vorzu s s "aise - EBV-ge- 

Bear.ei^^ 93 ^ 1 ^ 9 *> «~ i—U 

Dabei last sich die Erfi^ 
axbei t ungsii n ien integrier^ ^ in he **™aiche Be- 

as Sinn ^en. .^f"™ ^ Je «»* ----- 


-tU* vor oder Mch r ^2!^ . =Hrit t e 
seugung der in ^angs. md ^^ansschritten. die der Er - 
Baarbeitungslinien dienen, e^L-" Q"arriohtung liegenden 
arstnals die M a gl i chkeit / e ^T ^ setoff t 

eignete Vorrichtung in iw. • Ver fahrensschritte ge- 

F r* s -, cder^r^eTr '• ^ 
Ixne-Mascina zu tntegrieren d!l , so = an annte m- 

StQP-and-Go-Betrieb arbeit^' k ° ntinulerli ^an oder ta 

f - Wer tetQck , auegen^^ec^ 

sagebenextfalls fertig gefalt^ A^sarjgsfor* bis 

*— «raden Masch^^^"' *»«ang einer 

•Micteunue ausgefohrt werden. 

oben ^Tt^JT^ ^avorr ichtlmg gilt 

achrnen a ls auch fflr sog enannt« st alT Xniine-^- 
Baarbei tua g smo d ul „ " * - 


kann 



ien - werden 
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Somit 1st clie Erfindung insbesondere in Form 
raten Bearbeituragsmoduls zu sehen &ln * S Sepa " 

h erk« iche -li-ne-Bearbe^ * ^ 

ist oder i, stand-alone BetrLb l^g! icn ^ t " "^"^ 
Entlaaevorrichtu^g versehen ^rt^^^T^ ^ 
separater Klebejplotter auch xnHt- ^tematav kann ein 

vorrichtung 2um Palten ^ Hilfs- 
.oppelt WS rden. ^ wTrd TZ^^ ~ 
entsprecnend ia^ger «^ t T^£'. ^ ^ ^ 

scbni^rr r r s t — - ~ «. v Qn 

-en Bearbei^e^rZ ^T^^ 

punkte durchgezogen vorbesti^nte Halt- 

Verscnnitt ^lei^ ZTT^ 

Einfach ausgebrochen werden. SE>ater ggfs ' 

Von weiterer Bedeutung ist die Moglichkeit -, , ■ 

oder in Verbinclung mit einer Sow/ ' alle±n 

vorbestWen Lin ien Klebs toff aufdt T *' "* 

bracht werden kann. eE>St ° ff auf Pappzuschnitte aufge- 


Durchftihrung 


auBerhalb der Afclaaefns^ ^ Roboterarms, der 

,ert ist und — 

3'eden Punkt des PappzusLi^ BearbeitUn * sko P f eines Plotters 

Pappzuschmtts anzufahren im stands ist. 
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Erst am jeweiligen Bearbeitungsort innerheHb der Umran- 
dung des Pappzuschnitts wird der Bearbeitungs*opf aktiviert 
und anschlieGend EDV-ges teuer t ent-i*™ a axtxviert 
. , . . gesceuert entlang der vorcregebenen Bear- 

beitungslinie verfahren. 

Hierzu kann der Bearbeitungskopf an zwei ortsfesten und 
para^l" ^un^systexaen sitzen, die 

seits it"- °*~ f ^ der Pappe orientiert sin d. Anderer- 
seits last sxch auch ein dreh- und streckbarer Ausleger nach 
Art ernes Robot erarms verwenden. 

ko D f T ! rf±1 f niCht ^ e±nen ein -S*rx Bearbeitungs- 
kopf beschrankt. Zur beschleunigten Bearbeiturxg k6nnen auch 
zwex oder meh r jeweils zeitgleich oder zeitver S etzt betriZ- 
ne Bearbextungskdpfe vorgesehen sein. 

Fttr die unterschiedlichen Bearbeitungsa.rten, namlich 
Schnexden, Perforieren, Ritzen Rim ^ <=• • Cb 
BearbeiMm^v * Klt2 en, Rxllen, Signieren usw. sind 

s^n , unterschiedlicher Funktionsweisen vorge- 

sehen, dxe vorzugsweise austauschbar an der B^arbeitungseL 
rxchtung anzubringen sind. g n 

von Let^of T auch ^e Ausbrifcgung 

von Lexm oder Hotmelt. Hierzu werden Leixnaustragsdtisen o^r 
hexzbare Hotn.eltdOsen verwendet, die erf indung S ge mag an ^ 
Punkt xnnerhalb der Kartonumrandung verfahrbar sin d. 

Besonders vorteilhaft lafit sich fur diesexx Fall der er- 
fxndungsgemaSen Vorrichtung eine PreSs r- i „ ^ . 
dem Klebstoff bzw r^™ * ■ Prel ^tatxon nachordnen, urn 

bZW - Leim dle zum Abbinden notwendige Zeit 
unter Druck zur Verfugung zu stellen. 

im folgenden wird die Erf indung anhand von Ausfuhrungs- 
bexspxelen naher erlautert. Es zeigen: unrungs 
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Fig.l ei_ n erstes Ausfuhrungsbeispiel der Erfdndung in 

der Vollendung als Klebeplotter, 
Fig. 2a ein Aus fiihrungsbei spiel der Erfindung fur punk- 

tmellen Klebstof fauftrag, 
Fig. 2b ein Ausfuhrungsbeispiel fur linienf6rrnigen 



Fig. 2c ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung fur fla- 4 

ctienformigen Klebstof fauftrag, 
Fig. 3 ei_n Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung entsprechend 

Fa_g.l mit nachgeordneter Pre&station, 

Fig. 4a ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung mit 

Schneidplotter und Klebeplotter sowie Press- 
station, 

Fig. 4b ein Ausfuhrungsbeispiel gemafi Fig. 4a mit 
vorgeordnetem Schneidplotter, 

Fig. 5 ein Aufsteller aus Karton zu Werbezweclken ent- 
sprechend dem Fertigungsschritt der Fig.l, 

Fig. 6a ein Ausfuhrungsbeispiel fur einen Pappzuschnitt 
(B-EFCO-Code 0700), 

Fig. 6b ein Ausfuhrungsbeispiel fur einen Ausschnitt mit 
Hal tpunkt en . 

Sofern im folgenden nichts anderes gesagt d_st, gilt die 
folgende Beschreibung stets fiir alle Figuren. 

Die Figuiren zeigen das Verfahren zur Herstellung von Zu- 
schmtten aus Pappe. Aus einem Stuck Pappe von uzrsprttnglicher 
Rechteckform sind die Pappzuschnitte la,b,c erstellt worden 
Je nach vorausgegangener Bearbeitung wurde axis dem Stack 
Pappe von ursprunglicher Rechteckform durch langsverlauf ende 
Schnittlinierx 2 oder Bearbeitungslinien anderer Art und ggfs 
auch durch guxerverlauf ende Schnittlinien 3 bzw. Bearbeitungs- 
lxnxen anderer Art eine Abwicklung des zu fertigenden Kar- 
tongebildes vorbereitet. 
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Ftour!n T Tf SltUngslinien ^erer Art Wtaneu die in den 
Frguren 1 o«d 6a punktiert angedeutaten Fal z linien gezahlt 

ZTs f T™" dSrer P ^"*" «—«t warden so t 

1338 f «^3e Kartongabilde entstehen zu lassen. 

Wesentlich 1st, daS ttber die to Langsrichtung und gg fs 

" •f"*" 4 * 0 -" Bearbeitungsltoicn auch wetoere 

Bearbeitungsltoien 5a , 5b vorgesehen sW _ difi 

I^lT- a-* 1 **- varlaufen. Hier-zu zahlen bZ- 

ZTZZeTj SOh t ttlinien 5a — « 1 -d 6 a bzw. 

cue Kiebstofflimen 5b gemSfi Fig.l. 

Da derartige Pappzuschnitte i m allgemeinen ^ vorbe . 
stater PSrderrichtung 6, die rit der Bearbeitungsricncung 
zus^alxt. to einer Maschtoanltoie entsprecnend Pig^a'b 
ItoST rr den ' k6Dnen ^^-laufende* BearbeLngs 

IZ ,' ^ 0lme WeiterSS ^ °-c„laufver £ ahren an 2* 

Pappzuschnzeten la bis 1c angebracht warden. 

Hier setzt die Erftodung ein. 

Die weiteren Baarbaitungslinien 5a. 5b, die weder to 

b^L^^gaato^ * — — 
wetot, „ w • ^^^^^rzchtung 7 erzeugt. Hierzu 

H au £ df ! Un9SeinrlChtUn9 7 ^ ^aitungsHopf 
».s auf, der mt vorgegsbanam Abstand 10 zur Pappe zu iedem 

TIZZ: »~~™^- vartobrbar tot N a^ 

zaLaTSt ^ ' 9 ' ^ Anfangspunkt ange- 

fanren hat, wxrd der Bearbeitungskopf zur Bearbaitung akti- 

^t^r^r - *■ -1^ l :i- 

arbartungslz.nran 5a, 5b mit gastauartem Vorscb^b 11-13- 12-14 
rn dar Bearfaaitungsrichtung angatriaben. 


^ Dia Jeweiliga Bearbeitungsrichtung fur die waitaran Be- 
arbaztungslinian 5a. 5b «i lt aratohtlicb nic*t Z £ Z 


5 


10 


WO 2005/000570 

PCT/EP2004/006359 

10 

lichen Bearbeitungsrichtung 6 zusarranen, die der Porderricn 
tung der Pappzuschnitte entspricht (siehe F±g.4a b) 

*ber "einer^ ^ Bearboi ^einrichtung 7 

TZJZT'T^^ ^ ^ *~ Sine -tsprechLe 
kl^ , ^ Pr0graimier ^ Weise angesteuert werden 

tern- Sxnnge^ gilt ^ auch ^ den Querantrieb W ^ 

Uber dxe S t euerlei tuil g 14 mit einer ^ tf 

Beide Antriebe 11,12 werden also ttber rH« „• 
ordneten Steuerleitunaen 13 14 ,7 , Uewexls zuge- 

_ , cungen 1 3 / 14 xiber die EDV-Anlaae iq ,^v- 

schubmaSig angesteuert m d fahren cfann entlang^ JeJeilZ 
Bearbeitungsrichtimo- ^« 9 aer ^eweiligen 

_ „. ^^^tung die weiteren Bearbeitungslinien 5a 5b 
ab, wahrend (iblicherweise der Pappzuschnitt aJ „«• 
lage gehaltert wird. PPzuschnxtt auf sexner Unter- 

Dies kann z.b. durch eine Unterdruckerzeugung unterhalb 
des Pappzuschnitts erfolgen. unterhalb 

Die Figuren 4a, 4b zeigen daS die weit^ ^ 
linien r K . xe wexceren Bearbextungs- 

ixnxen 5a, 5b xn exnezn Verfahrensschritt e^rzeugt werden kL 
nen, der zeitlich vor oder nach den Verfahr Jsschrxttl X 
Brzeugung der langs- « ggfs . <,erverlau^^^ 

welcbef xnli.e.ascbine, in 

PPzuscnnxtte la,b,c usw. zunachst von einem Statin 
kommend in die Beari-^-i t • • . exnem stapel 

aie searoextungslxnxe eingeftihrt werden in 
ersten Masohi.^! . eine ^ 11 ^ g Slnem 

vorge^eT^r ^^s^ — Plachbettstanze 

vuxgesenen, die - hier - die Schniff-o -j^ t 

. _ ^ ^ CIU iitte in Langs- und Ouerrin-h- 

tung am Pappzuschnitt era tell t. uuerncli- 
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Im nachgeordneten Maschinenmodul ist a 

Bearbeitungseinrichtung 7 in For™ 7 ! ^gsgemaSe 

. orm ein es Roboterarms aeze-irrt- 

der an seinem Ende eine q^r,^^ • • ^ gezexgt, 
schrWr1a . * Slne Schne idexnrxchtung 20 tragt urn die 
schragverlaufenden Schnitte im Papp 2U schnitt zu erzeugen. 

die 2?7sT2 T €ine ^it^gseinrichtung 7, 

dxe hxer als Klebeplotter ausgefuhrt ist. Dort werden auf doi 
Pappzuschnitten entsprechend der detains - 

Fia lb die» tti^t ■ aetaxllierten Darstellung in 

*xg.jjD die Klebelxnxen 5b auf gebracht . 

AnschlieEend wird in einer nachgeordneten Prestation 31 
der zusam.engelegte und vorgeklebte Karton solaTgl TiXt 
bxs der Klebstoff abgebunden hat. *«x«rt, 

Wpfef 9 9 K ' Sbeein f ChtUng 21 ist mit 2 wei Bearbeitungs- 

fuhre: zu kCnT ^ ^ —hleunigt durch- 

Der Unterschied zwischen den Darstellungen der Fia 4a 4h 
besteht nun darin, daS im Falle der Fia a* J Fxg.4a,4b 

beitungseinrichtungen 7 hinter I , Bear " 

sind -i n n ^ ixnter dem Maschxnenmodul angeordnet 

lani in H WSl ; hem dSr Verfahrensschritt der Erzeugung der 
langs- und ggf s . guerverlauf enden Schnittlinien liegt 

die SIT 11 "/" F±g ' 4b derjeni ^ Maschinenmodul, der 

dxe schragverlaufenden Schnittlinien 5a erzeuat- , 7 
Flachv»^t-t-of-^,,~ erzeugt, vor der 

Flachbettstanze angeordnet, wahrend der Klebstof fplotter hin 
ter der Flachbettstanze sitzt. orrpiotter hxn- 

Es ist also, ersichtlich, dafi die Anordnung der erfin 
dungsgemafien Vorrichtungsmodule bzw die DurJ^ T 
entsprechenden Verfahrensschritte flexi bel ^ ^ 

gungsprozeg integrierbar ist u*,d " eXlbel ln *erti- 

darf besteht JT n ° gfS ' aUCh ' falls kein Be- 

1 oesteht, weggelassen werden kann. 
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Weiterhin zeigen die Fio 4a 4t> rb,*» *i ~ 

Ktaxtt zugewandtes Mesaer auf , welches altemieren<J P ^ 
stillstehend betrieben warden kann. 

Sergle^ ^ ~* ^ ~— " ™ Oder 

liniaT^T "T" ZSi9t Fi9 - 6b " ** ^ weit — **»it t - 
werae! « " vorbestioMta Haltpunkte 16 durcngezogen 

werden kdnnen, wobei die Haltnunkt-e „ . 

Nutzen 18 solanga fixi " v / Verschnitt 17 am 

brochen warden ' ^ *" »~""* »arausge- 

r^h!un. 7 " "- u *- t W^ 9.9' Bearbeitungsein- 

BaarbaT! ^^"auart dorthln zu varfahran, wo die 
Bearbertung beginnen und enden soli. 

i*tivl a ™ r ? Ue9t 19 «* Steuemng bzw. 
m^ e . ~ dei ^^ung 20. d e r Klebeeinriobtung 

^J-/ cter Randeleinrxchtung (nicht crezeicru „r„q 

licher Bearbeitungsfunktilen. """^ 

^ Wia insbesondere Fig.l,4a,4b zeigan, Jconnen die weiteran 
ISilt Un9Se lnriChtUn9 7 inr ichtU ng 2 i 


Hierzu zeigen die Fig. 2a bis 2c weitere 


Details . 
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Die Klebeeinrichtungen 21 weisen ein Klebs toff reservoir 
auf, aus welchem ttber eine DruclcerhShungseinrichtung, die 
ggfs. ebenfalls tiber die EDV-Anlacre 19 ansteuerbar ist, der 
Klebs toff gefSrdert wird. 


Nachgeordnet der Druckerhohungseinrichtung ist die Kleb- 
stoff austragseinrichtung 22 , aus welcher der Klebstoff dann 
in die Richtung zum Pappzuschnitt la,b,c ausgetragen wird. 

Hierzu zeigen die Fig. 2a bis 2c Klebeeinrichtungen 21, 
bea. denen das gesamte System beheizt ist. 

Es handelt sich urn sogenannte Hotmeltkleber, die bis zur 
Auffbringung auf den Pappzuschnitt unter erhShter Temperatur 
gehialten werden, urn fliissig zu bleiben. 

Die Klebstoffaustragseinrichtxong wird ebenfalls von der 
Heizvorrichtung 28 umfaSt und weist an ihrem Austragsende ein 
Austragsventil 29 auf, welches tiber eine elektromotorisch 
steuerbare Stelleinrichtung 30 ver-f ugt . Diese wird ebenfalls 
tiber die EDV-Anlage 19 angesteuert. 

Fig. 2a zeigt hierzu, dag die Klebstof faustragseinrich- 
tung 22 punktuell aktivierbar ist. 

Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel wird der Klebstoff ledig- 
lich punktuell auf die Ruckseite cLes Pappzuschnitts aufgetra- 


Im Falle der Fig. 2b wird der Klebstoff linienf5rmig auf 
die Ruckseite der Pappe auf getragert . 

Da der Kopf der Klebeeinrichtiong stets einen Abstand zur 
Ruckseite des Pappzuschnitts einnimmt, verlaSt der Klebs toff - 
strom wahrend gleichzei tiger Langsbewegung der Klebeeinrich- 
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tung 21 in der f oc . f n 

*r Austragsduse ^ Bearbei *~chtung die MOna>mg 

a use m Form eiraer Kettenlini e . 

Im Gegensatz hierzu zeiot fh„ o 
5 die einen KiebstoWstrani auf ^ t ' K1 .* eeinricht — ' 

bung entsteht. SO dafi eine Fiachenkle- 

ln jedem Palle ist iedorh 

- offaustra3SSinrlchtung ^r^r d r3- *• 316 n ~- 

10 bewegung aktiviert bleibt. Sresteuerten Verfahr- 

Wahrend Fig. i a „ w . 

- ™ t6 l p a "p™~r c T s r fiinien sb « 

anhand der Fig. 5 leicht vovc ■, n 9 ' kann 10311 sich 

15 la,b,c 2U Erstellu^rdeT :: rt en ' ** ^ P ™chni tte 
dienen koniien. <?ezeigten Werbeaufs tellers 


20 


Gleichwohl zeigt Fig. 6a ^ 

gemaSe Verfahren und die hier ZU V * erfind ^- 

™r Herstellung ^ P^rUr^ «"* 

Sblicnen FEFCO-codes entspr-e^J ^ S^^/**- ^ 

/ iuer *EFCO-Code Nr. 700. 


25 werden , sonaeni a :r K^^tin- paiziinien usw - 

Mcntung. z.b. S . famig «!»»« in beliebiger Art und 
aigen Klebestelien 23 dies erf ordern. " Fe " i9pro<lukt 

Hierzu dient an der 
30 Fuhrungssyste* 24a , 24b ~ * ^ ^tungseonrichtung 7 ein erstes 

«* ^,^^« — ien u . der 

Sresetzt wird Z u saJ »en nit ei^e* tJ*T * " in BeVre9m9 
-t eine™ zugeordneten ^Z^T tTT'T™ ^ 
lei tung 14 angesteuert wira. <Jer uber die steuer- 


10 


15 


20 


>5 


0 


5 


WO 2005/000570 

PCT/EP2004/006359 

15 

Es 1st demnach die Erfindung einerseits r^n • ^ 
mittels zweier ortsfester , m * • einerseits realxsxerbarr 

orcstester und zuexnander senkrechtbewecrliche-r- 
Fuhrungssysteme 24, a, b- 25a =i ^ewegxxcfte:r 

Pi CT 4« k „ ls auch ' wie insbesondere 

Fxg.4a,b zeigen durch einsn n<=,=.v>_. . , xe 

j„ -u . nen Bear t>extungskopf 9, der an einem 

s^t StrSCkb — Auslegear 26 nach ^ eines Robote ^ 

Dartiber hinaus k6nnen axxch zwei oder mehr zeitgleicb 
Oder zextverschoben betrieben. Bearbeitungsk5pfe 9,9 ^ 
sehen sexn, um die Bearbeiturxgsgeschwindigkeit eines elnzeT 
nen Pappzuschnitts la,b,c zu erh6hen. 

^ Fal1 der Anwerxdung der Erfindung xnit eine r 
Schnexdexnrichtung 20 soil eine in ^ 

I- u - . ^ ne ln Richtung zum Pappzuschnitt 

la,b,c weisende Schneideinrichtunrr 5 n , ^ Ut 

ein st-in*^ ^ Cntung 20 vorgesehen sein, di_e 

exn stxllstehendes, oszilliexrendes ndpr ^ 

umfafit. oder rotxerendes Messer 

Schneideinrichtungen, die a ,,f T 

eine Rill nfl ' • Perforat 3-onsvorrichtung, eine Rita-, 

exne Rill- oder eine Signiervorx-ichtung tragen. 

FOr den Fall der Anwendung der Erfindung rait einer Kl e 
beexnrxchtung wird der Bearbesitungskopf 9 einfach ^ 
Leimaustragsduse 27 bestuckt ™* „ u\ J Slnfach mt ein ^ 
Offenbarung angesteuert ^ ^ bishe ^- 

ricbtut: r 2 2 r ient ^ ^ V ™ dUng ~ Heizvo.- 

Fur die Ansteuerung der Leimaustragsduse 27 kann ein 
vorzugsweise ttber die EDV-Anlacro io a . " 

vpnH , OQ V tolage 19 ansteuerbares - Austrags- 

ventil 29 vorgesehen sein gs 


WO 2005/000570 


PCT/EP2004/006359 


16 


5 


10 


Es handelt sich demnach um ein vorsteuerbares Ventil , 
welches iiber eine Stelleinrichtung 30 abhangig von einem Sig- 
nal aus der EDV-Anlage 19 ein- oder ausgesteuert wird. 

Ordnet man der ortsfesten Bearbeitungsstation 40, die ion 
Falle der Fig. 4a, 4b als Klebeeinrichtung 21 ausgebildet ist , 
eine Prestation 31 nach, kann wahrend der weiteren Befdrde- 
rung der Pappzuschnitte in FSrderrichtung 6 die Summe der be- 
treffenden Leimstellen solange fixiert werden, bis der Leim 
abgebunden hat. Hier ist die Prestation als PreSband ausge- 
bildet, alternativ kann es sich um plattenfdrmige PreSstatio- 
nen handeln. 
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■Bezuaszeichfinanf gtell 7 1T irr > 


la Pappzuschnitt 
lb Pappzuschnitt 
10 1c Pappzuschnitt 

langsverlaufende Schnittlinie, Bearbeitungsl 
querverlaufende Schnittlinie, Bearbeitunglinie 


5a 


inie 


2 
3 

4 Kartongebilde 

weitere Bearbeitungsl inie (Schnittlinie) 

15 5b weitere Bearbeitungslinie (Klebstof f linie) 

6 Bearbeitungsrichtung, F6rderrichtung, Langsrichtung 

7 Bearbeitungseinrichtung 



9' 

20 10 Abstand zwischen 9 und la,b,c 

11 Langs ant rieb 

12 Querantrieb 

13 Steuerleitung fur 10. 

14 Steuerleitung fiir 12 
25 16 Haltpunkt 

17 Verschnitt 

18 Nutzen 

19 EDV-Anlage 

20 Schneideinrichtung 
30 21 - 

22 

23 Klebestelle 

24a erstes Fuhrungs system 

24b erstes Ftthrungs system 

35 25a zweites Fuhrungs sys tern 

25b zweites Fuhrungssys tern 
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26a, b Auslegear 

2 7 Leimaus t rags diis e 

28 Heizvorrxchtung 

29 Austragsventil 

5 30 Stelleinrichtung fur 29 

31 Pre£stat±on, hier = PreSband 
4 0 Bearbei tungs s t a t i on 
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1. 


2. 


£TTT 7" Herste1 ^ von zuschnittsn aus Pappe 
Ua.b.c) odar pappahulichen Materially zu Verkaufs- 

beUebxger Ausgangsform durch langsverlaufTende (2) u„ a 
ggfs. auch querverlaufende (3) Schnittlinien zu der Ab- 
wxcklurxg eines zu fertigenden Kartongebilctes (4) zuge- 
schnrtten warden und daruber binaus wei t ere Bearblz- 
tungslrnren <5a,5b, aufweisen, die we de r l n j^. n ^ 
» ^errxcbtung verlauren. dadurcIl ^^J^ 

^^ungslinien die weder 

ralleT f~ ^ ™ Qo ~ ri « a *»« verxaufen. von einer pa- 

rrals T T ^ dSS ««»——«— Mate- 

rials bewegbaren Bearbeitungseinrichtung ,7, erzeugt 
»arde^. dre mrt vorgegebenem Abstand ,10, zum Material 
zu ,eaem Punkt dieser Bearbeitungslinle v^rfahrbar zur 
Bearb^rtung aktivierbar und ta aktivierten. zustand en" 
iT?.f^ B -^^ungslinlen «5a,5b, nit ge.teuertem as 

Verfalrren nacb Anspruoh 1, dadurch gek 
dafi are werteren Bearbeitungslinien (Sa . 5b) in eine4 
verfahrensscbritt erzeugt warden, der zeitliob vor^ 


der Erzeugung der langs- und oafs 
querverlaufenden Schnittlinien (2,3) liegt 

Verfahuren nach Anspruoh l oder 2, dad^ch gekenn- 
zeich.net, daS die weiteren n^^.,. . . 

. . wexceren Bearbextungslinien (5a, 5b) 

xn exnem Verfahrensschr-i ft- , 

nach v. a T ensschritt erzeugt werden, der zeitlich 

nach den Verfahrensschritten der Erzeugung der langs- 
md ggfS - <Juerverlaufenden Schnittlinien (2,3) liegt. 
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Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch ge - 
kenxxzeichaet, daS die weiteren Bearbeitungslinien (5a) 
Schnattlinien sind, die von einer als Schneideinrichtung 
1,20) ausgebildeten Bearbeitungseinrichtung erzeugt wer- 


5. 


8 


10 


Verfahren nach Anspruch 4 rJari„-r.„u - , 

. y n 4 ' dadurch gekennzeichnet, 

das die weiteren Schnittlinien (5a) bis auS vorbestimmte 
Haltpunkte (16) durchgezogen werden, wobei die Haltpunk- 
te den Verschnitt (17) am Nutzen (18) f ixieren. 

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 

daS die weiteren Schnittlinien (5a) VO n einer mittels 
zugeordneter EDV-Anlage (19 ) rHrr-i*-=i 

Q . , . . 36 uy ' digital angesteuerten 

Schneideinrichtung (20) erzeugt werden. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch ge - 
ken^zeichnet, daS die weiteren Bearbeitungslinien (5b) 
Klebstoffstellen umfassen und daS dio Bearbeitungsein- 
ncMtung (7) als Klebeeinrichtung (21) ausgebildet ist 



ZT „T AnSPrUCh ? ' dadUrch cnnet, 

daS die Klebeeinrichtung (21) mittels zugeordneter EDV- 
Anlage (19) digital angesteuert wird vmd eine Klebstoff- 
austragseinrichtung (22) umfaSt, die Zu jedem Punkt des 
zusohnitts (la,b,c) verfahrbar sowie ±m sinne des Kleb- 
stof faustrags aktivierbar ist. 

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 

daS die Klebstof fans tragseinrichtung (22) punktuell ak- 
tivierbar ist. 

Verfahren nach einem der Anspruche 7 bis 9, dadurch ge- 
keanzeichnet, daS die 



Weibt ^ geSt6Uerten Verfahirbewegung aktiviert 
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11. verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, dag die weiteren Bearbeitungslinien 
Rxll-, Perforations-, Fras- odexr Zeichnungslinien sind, 
dxe mt exner entsprechend auscjebildeten Bearbeitungs- 
vorrxchtung erzeugt werdexx wobei die Bearbeitung entlang 
exnes geradlinigen Bearbei tunswegs des Werkstucks mit 
vorausgehenden und nachfolgendon Bearbeitungsschritten 
m emer Inline-Maschine erf olgt . 

12. Vorrichtung durch DurchfOhrung <ies Verfahrens nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet , da* eine ortsfeste 
Bearbextungsstation (40) vorgese.hen ist, in welcher das 
zu bearbextende Werkstucke <la,b,c) gehaltert wird und 
dxe exne bezuglich des gehaltexrten Werkstucks ortsfest 
gelagerte Bearbeitungseinrichtun^ (7) aufweist mit einem 
beweglxch zu jedem Punkt des Wexrkstiicks verfahrbaren Be- 
arbextungskopf (9), der abhangxg von seiner jeweiligen 
Posxtxon aktxvierbar oder deaktWierbar ist. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, 

da* der Bearbeitungskopf (9, an zwei ortsfesten und 

IZ^ZZ^^ bSWeglich ^ Fuhrungssystemen (24a, 
^4£>;25a, 25b) sitzt. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet , 

dal5 der Bearbeitungskopf (9) an einem dreh- und streck- 
baren Ausleger (26) nach Art eirxes Roboterarms sitzt. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspxcuche 12 bis 14, dadurch 

gekennzeichnet, dafi mindestexxs zwei zeitgleich oder 

zextversetzt betriebene Bearbeitungskopf e (9,9') vorge- 
sehen sind. ' orge 

16. Vorrichtung nach einem der Ansp^iche 12 bis 15, dadurch 
gekennzeichnet, dafi der Bear-beitungskopf (9,9') eine 


5 


10 
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in Richtung ZU m Werksttick (i a x P , 

richtung (20) aufweist. Ua ' b ' c) wexsende Schneidei*- 

die Schneideinrichtzung ^"^^t, 
os Z in ierendes oder roti ^J\ ( t Sln s tiHstehend es , 

oaer rotxerendes Messer umfafit. 

18. Vorrichtung nach Anspructa 16 ^ 
— die Schneideinricht^g ^ Z * 
Oder Sandstrahlprinzip beJLl LaSSr ~' 


19 


15 


Vorrichtung nach einem d er Ansprtiche 12 w . 
ffekennzeichnet, da* ^ « S f ruciie 12 *>xs 16, dadurch 
tatlc^^^ ^^ C9, eine P er - 
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Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 3 9 k- ,„ 
srekennzeichnet, da* der 7<~ T *' a * d »~<* 

Rite- Oder RiUvorricht ^tr^^ (9> ^ 


0 


21. Vorrichtung nach einem der •• x. 

gekennzeichnet cJT* ^P^che 11 bis 20# dadurch 

icnnet, daS der Bearbei tuners konf ^ • 
mervorrichtung trSgt. ^ungsjcopf (9) Q xne Sig- 


Richtung 2um Werkscflck " B f* ° P * ^ in 

dose (27) aujweist. lla ' b ' c > "eisende Leimaus crags - 

23. Vorrichtung nach 2 daduroh „ „ 

(28) verbunden 1st Slner ^"orrieht^g 

24. Vorrichtung nach Snspruc* 22 ode _ 

« ^i-ustragsouse .it ! Sek8M - 

(30) ^tragsvantil (^.^^r ""^ 
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25. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 22 bis 24, dadnrch 
gekennzeichnet, dafi der ortsfesten Bearbeitungsstation 
(40) eine Pressstation (31) nachgeordnet ist. 
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